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Abstract of EP1304214 

To join together two ends of a flat and tubular 
thermoplastic film (1), with side folds (2), one end 
with the inner edges of the side folds has cuts for 
severing, and the other end is pushed in so that 
both walls (3,5) each have a layer (4,6) of each 
side fold between them at the join. The ends are 
bonded together by a lateral welded seam. The 
inner edges of the start of the new tubular film 
are cut away. 
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(54) Verfahren zum Verbinden zweier Enden von f lachliegenden und mit Seitenfalten versehenen 
Schlauchfolienbahnen 



(57) Um die Enden von flachliegenden und mit Sei- 
tenfalten (2) versehenen Schlauchfolienbahnen (1,8) 
aus thermoplastischem Kunststoff in der Weise mitein- 
ander durch eine QuerschweiBnaht (10) zu verbinden, 
daB die Innenfalten von auBen her auch im Verbin- 
dungsbereich durchgangig bleiben, wird ein Ende mit 
die Innenkanten der Seitenfalten auftrennenden Schnit- 
ten versehen. Das andere Ende wird in den aufgeschnit- 



tenen Bereich in der Weise eingeschoben oder einge- 
legt, daB die beiden Wande mit je einer Lage (4,6) jeder 
Seitenfalte des Endbereichs der einen Schlauchfolie (1 ) 
das andere Ende zwischen sich einfassen. In die Sei- 
tenfalten des eingefaBten anderen Endbereichs werden 
Trennschichten (9) eingeschoben oder eingelegt und 
die Enden werden sodann durch eine QuerschweiBnaht 
(1 0) miteinander verbunden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver- 
binden zweier Enden von flachliegenden und mit Sei- 
tenfalten versehenen Schlauchfolienbahnen aus ther- 
moplastischem Kunststoff, vorzugsweise zum Verbin- 
den des Endes einer Seitenfaltenschlauchfolienrolle mit 
dem Anfang einer neuen Seitenfaltenschlauchfolienrol- 
le. 

[0002] Aus kontinuierlich und intermittierend vorgezo- 
genen oder geforderten flachliegenden Seitenfalten- 
schlauchfolienbahnen aus thermoplastischem Kunst- 
stoff werden ublicherweise Sacke hergestellt. Urn die 
kontinuierliche Fertigung nach Auslauf einer Seitenfal- 
tenschlauchfolienrolle nicht durch Einlegen einer neuen 
Seitenfaltenschlauchfolienrolle unterbrechen zu rniis- 
sen, ist es erforderlich, das Ende derauslaufenden Sei- 
tenfaltenschlauchfolienrolle mit dem Anfang der neuen 
Seitenfaltenschlauchfolienrolle in einer Weise zu ver- 
binden, daB die kontinuierliche Forderung und Herstel- 
lung der Sacke nicht unterbrochen wird. Dies erfordert 
eine Verbindung der Enden der Seitenfaltenschlauchfo- 
lienbahnen in einer Weise, daB die Seitenfalten an der 
Verbindungsstelle durchgangig erhalten bleiben, also 
die aufeinanderliegenden Lagen der Seitenfalten nicht 
miteinander verklebt oder verschweiBt sind. Diese 
Durchgangigkeit der Seitenfalten im Verbindungsbe- 
reich kann beispielsweise dann nicht erreicht werden, 
wenn die miteinander zu verbindenden Enden aufein- 
ander gelegt und durch eine QuerschweiBnaht mitein- 
ander verbunden werden, die sodann samtliche Lagen 
erfaBt und miteinander verschweiBt werden. 
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah- 
ren der eingangs angegebenen Art vorzuschlagen, das 
ein VerschweiBen der Enden von Seitenfaltenschlauch- 
folienbahnen in einer Weise ermoglicht, daB die aufein- 
anderliegenden Lagen der Seitenfalten nicht miteinan- 
der verschweiBen. 

[0004] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei ei- 
nem Verfahren der eingangs angegebenen Art dadurch 
gelost, daB ein Ende mit die Innenkanten der Seitenfal- 
ten auftrennenden Schnitten versehen und das andere 
Ende in den aufgetrennten Bereich in der Weise einge- 
schoben oder eingelegt wird, daB die beiden Wande mit 
je einer Lage jeder Seitenfalte des Endbereichs der ei- 
nen Schlauchfolie das andere Ende zwischen sich ein- 
fassen und daB in die Seitenfalten des eingefaBten an- 
deren Endbereichs Trennschichten eingeschoben oder 
eingelegt und die Enden sodann durch eine Quer- 
schweiBnaht miteinander verbunden werden. 
[0005] Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht 
das Verbinden der Enden zweier Seitenfaltenschlauch- 
foltenbahnen in einer Weise, daB die aufeinanderliegen- 
den Wande der eingelegten Seitenfalten nicht miteinan- 
der verschweiBen, so daB die Seitenfalten von den Au- 
Benseiten her durchgangig erhalten bleiben und ein 
Verbinden der Enden in einer Weise moglich ist, die den 
kontinuierlichen HerstellungsprozeB beispielsweise 
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von Sacken oder Tragetaschen nicht unterbricht. Ein 
Sack, der den Verbindungsbereich enthalt, kann pro- 
blemlos als AusschuB beseittgt werden. 
[0006] ZweckmaBigerweise werden die Innenkanten 
5 des Anfangs der neuen Schlauchfolienrolle aufgetrennt, 
da sich die daraus ergebende Verbindung besser in den 
HerstellungsprozeB einordnet. 

[0007] Ein Ausfuhrungsbeispiel wird nachstehend an- 
hand derZeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

10 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Rollenan- 
fangs einer neuen Rolle, die mit die Innenkan- 
ten der Seitenfalten auftrennenden Schnitte 
versehen ist, 

15 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die miteinander verbunde- 
nen Enden zweier Seitenfaltenschlauchfolien- 
bahnen, 

20 Fig. 3 eine Seitenansicht eines Endbereichst einer 
Seitenfaltenschlauchfolienbahn, bei der die In- 
nenkanten der Seitenfalten mitTrennschnitten 
versehen und die Ober- und Unterseiten der 
Bahn in einer Weise aufgeklappt sind, daB das 

25 Ende der zu verbindenden Bahn in den aufge- 

klappten Bereich eingeschoben ist, und 

Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung, in 
der die Bahnen durch eine QuerschweiBnaht 
30 miteinander verbunden sind. 

[0008] Aus Fig. 1 ist der mit einer querverlaufenden 
Schnittkanteversehene Anfang einer an das Ende einer 
auslaufenden Seitenfaltenfolienbahnrolle anzuschlie- 

35 Benden Seitenfaltenschlauchfolienbahn 1 ersichtlich. 
Die Innenkanten der Seitenfalten 2 sind im Endbereich 
aufgeschnitten, so daB sich die Oberseite 3 der Seiten- 
faltenschlauchfolienbahn 1 mit den oberen Lagen 4 der 
Seitenfalten 2 von der unteren Lage 5 mit den Seiten- 

40 faltenlagen 6 bis zu einer Linie 7 abheben laBt, die durch 
die inneren Enden der die Seitenfalten auftrennenden 
Trennschnitte definiert ist. 

[0009] Nach dem Aufklappen des Endbereichs der 
Schlauchfolienbahn 1 durch Abheben der Ober- und 

^5 Unterseiten 3, 5 mit den durch den Trennschnitt vonein- 
ander getrennten Lagen 4, 6 der Seitenfalten 2 bis zu 
der querverlaufenden Linie 7 wird das anzuschlieBende 
Ende 8 der zweiten Seitenfaltenschlauchfolienbahn in 
der aus Fig. 3 ersichtlichen Weise in den aufgeklappten 

50 Bereich eingeschoben. In den Anfangsberelch der Sei- 
tenfalten des Anfangs 8 der anzuschlieBenden 
Schlauchfolienbahn werden sodann von beiden Seiten 
her Trennschichten, beispielsweise Trennbleche 9 in 
der aus Fig. 2 ersichtlichen Weise eingeschoben. Die 

55 abgeklappten Lagen der anzuschlieBenden Bahn wer- 
den sodann deckungsgleich auf das Ende der auslau- 
fenden Bahn aufgelegt und die im Bereich der Trenn- 
schicht 9 ineinanderliegenden Endbereiche der mitein- 
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ander zu verbindenden Bahnen werden sodann durch 
eine QuerschweiBnaht 10 miteinander verbunden. Die 
zwischen den Innenkanten 11 der Seitenfalten liegen- 
den Bereiche der oberen und unteren Wandungen der 
zu verbindenden Enden derSeitenfaltenschlauchfolien- 5 
bahnen werden durch die QuerschweiGnaht 10 mitein- 
ander verschwei(3t. In dem Verbindungsbereich ver- 
schweiften jedoch wegen der eingeschobenen Trenn- 
schicht 9 die aufeinanderliegenden Lagen des einge- 
schobenen Endes der Seitenfaltenschlauchfolienbahn 10 
nicht miteinder, so daft der innere Seitenfaltenbereich 
auch in dem Verbindungsbereich durchgangig bleibt. 
Durch die QuerschweiBnaht werden jedoch jeweils an 
die AuBen- und Innenseiten angrenzenden Lagen der 
Seitenfalten mit diesen Lagen und die durch die Trenn- 15 
schnitte f reigeschnittenen Endbereiche der Seitenfalten 
mit den von diesen eingefaGten AuGenseiten des ein- 
geschobenen Endes der Seitenfaltenschlauchfolien- 
bahn verschweiGt. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Verbinden zweier Enden von flach- 
liegenden und mit Seitenfalten (2) versehenen 
Schlauchfolienbahnen aus thermoplastischem 
Kunststoff, vorzugsweise zum Verbinden des En- 
des einer Seitenfaltenschlauchfolienrolle mit dem 
Anfang einer neuen Seitenfaltenschlauchfolienrol- 
le, 

dadurch gekennzetchnet, 

daB ein Ende mit die Innenkanten der Seitenfalten 
(2) auftrennenden Schnitten versehen und das an- 
dere Ende in den aufgetrennten Bereich in der Wei- 
se eingeschoben oder eingelegt wird, daft die bei- 
den Wande (3, 5) mit je einer Lage (4, 6) jeder Sei- 
tenfalte (2) des Endbereichs der einen Schlauchfo- 
lie (1) das andere Ende zwischen sich einfassen 
und 

daB in die Seitenfalten des eingefaBten anderen 
Endbereichs Trennschichten (9) eingeschoben 
oder eingelegt und die Enden sodann durch eine 
Querschweif3naht (10) miteinander verbunden wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daR die Innenkanten des Anfangs der 
neuen Schlauchfolienrolle (1) aufgetrennt werden. 
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